Studies on Venner Cutting Machine (XII) : Effect of the Knife Inclination Angle upon Variation of the Cutting Force in the Veneer Oblique Cutting by Feeding the Knife to the Workpiece during the Sliding of the Knife in the Direction Parallel to the Cutting Edge by 杉山 滋



























*前報 ｢単板剥ぎ取 り横根に関する研究 (XI)｣は,長崎大学教育学部紀要 二自然科学一 第6()早
49-51(1999)に掲載｡
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1.緒 岩
ナイフの切れ刃線に平行な片方向にナイフを一定の移動速度 VTk (ナイフのスライド速
度 という｡)で移動させながら,被削材に向って一定の送 り速度 Vwでナイフを送 り込ん
で切削する方式を引き切 り切削 というoVkの移動方向の違いにより,正の引き切 り切削
(Vk>0の場合) と負の引き切 り切削 (VTk<0の場合) とがある｡既に前報で詳解 したよ
うに1),2)･3),引 き切 り切削には,静的切削 (Vk-0の場合) と比較 して,速度切削角
恥 を減少させる効果 1)や引き切 り力を助長させる効果 2),などのいわゆる "引き切 りの
効果"がある｡ しかしながら,引き切 り切削における切削抵抗の変化などを検討 した研究
は勿論,切削抵抗を測定 した例すら,これまでに全 く報 じられていない｡
この研究では,切削抵抗の 3分力の測定を行い得る引き切 り切削実験装置 2)を用いて,
単板切削を対象 とした基礎実験を行い,切削抵抗の変化に及ぼすバイアス角 ik(ik-Ooの
場合は二次元切削の場合であ り, Oo<ik<900のいろいろな場合が三次元切削の場合であ





引き切 り切削では,図 1に示すように,切削抵抗 Rは被削材の切削面を基準 とすると,
切削面上においてナイフの送 り方向に垂直な Ⅹ軸方向,送 り方向に平行なY軸方向およ
び切削面に垂直な Z軸方向の 3分力に分解される｡それぞれを横分力Fx,送 り分力FY
および背分力Fz･と呼ぶ｡また,Rはナイフのす くい面を基準 とすれば,す くい面上にお
いて切れ刃線に平行なⅩ′軸方向,垂直なZ′軸方向およびす くい面に垂直なY′軸方向の
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(a) vk>0








角) ;切削方向偏差角 ;on:垂直切削角 ;〝V:速度切
削角 ;vk,Vw および V:ナイフのスライド方向,送り









rl:繊維傾斜角 ;r2:木理斜交角 ;～-:i:年輪接触角 .,
軸 (Ⅹ,YおよびZ):図 1の記載に同じ;bおよびJ:
切削面の幅および長さ
方向 (これを正の方向 と呼ぶ｡)に作用する場合には,便宜上,その分力を正の値 として表示 し,矢
印 と反対方向 (これを負の方向と呼ぶ｡)に作用する場合には,その分力を負の値 として表示する｡
この研究における 3分力Fx,FYおよUIzの測定には,既報で詳解 した引 き切 り切削実験装置 27
を用いて行 った｡同装置は,既報 2)に示すように,引き切 り切削実験装置本体に隣接する別個の定
盤に, 3分力測定用八角形弾性 リング荷重装置および微小切込量設定装置を介して試験片が固定され
ている｡切削実験は,切削基準面を形成するために試験片をな らし切削 したのちに,切込量 tnを与
え,さらに,ナイフ切れ刃線方向移動装置に移動速度 Vkを,また,引 き切 り切削実験装置本体のナ






引き切 り切削では,ナイフの切れ刃線方向移動速度 Vkが,Vk>0の場合 (Ⅹ′の負の
方向へ移動する場合で,正の引き切 り切削の場合を意味する｡)とVk<0の場合 (Ⅹ′軸
の正の方向へ移動する場合で,負の引き切 り切削の場合を意味する｡)とがあり,それぞ
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-12.8mm/secの Vk>0の場合で, 7段階に Vkを変化させた.いずれの Vkによる実験
の場合も,切込量 tnを0.5m 一定 とし,ikを0-600の範囲で150きざみに変化させた｡
したがって V,(および速度切削角 ovは,上記のような実験条件のf,Vk,Vw,ikおよ





(木表側),即ち,切削面あるいはナイフの送 り方向と木口面の年輪 との交差角度 や3(午
輪接触角)を450(逆目角度)とし,切削面 と被削材の織維走向との交差角度 や1(繊維傾
斜角)をOoとした (図 2(a))｡ また,縦切削実験には,マレーシアカリマンタン島サバ
州産ホワイトセラヤ (ParashoreamalaanonanMerr.)の心材部を被削材として用い,切
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図4 ナイフの相対速度比f(-Vk/Vw) の変化に伴う切削抵抗の変動とバイアス角ikとの関係
- r2-0㌦ 被削材 :ホワイトセラヤの場合一
記号 :図 1および図 3参照
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4.結 岩
ナ イフa)切れ刃線に平行な片方向にナ イフを 一定の移動速度 Vkで移動させながら,被削材に向って 一定o)送 り
速度 Vw でナイフを送 り込んで切削する引き切り切削cT)基礎実験を行ったO実験は,スギを被削材とした併切削と,
ホワイトセラヤを被削材とした縦切削とに分けて行い,いずれの場合の実験においても,切削抵抗の変化に及ぼす
ナ イフ相対速度比f(-Vk/ Vu)とバ イアス角 ikの影響を明らかにした.即ち,I-Oの場合 (静的切削)を基準
として,′>()の範囲 (正の引き切 り切削)および/<Oの範囲 (負の引き切り切削)における切削抵抗の変動の
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